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® Verfahren zum Fiillen von Hohlraumen in Werkstiicken oder Halbzeugen und Bauelement zum An- oder Einbau 
in ein Kraftfahrzeug 

© Verfahren zum Fullen von Hohlraumen in Werkstucken 
oder Halbzeugen, bei dem thermisch aufschaumbares 
Kohlenstoff-Pulver in den zu fullenden Hohlraum lagesi- 
cher eingebracht und gemeinsam mit dem Werkstiick 
oder Halbzeug derart beheizt wird, daS das Kohlenstoff- 
Pulver aufquillt und als Kohlenstoff-Schaum den Hohl- 
raum ausfullt, wobei die Partikel des Kohlenstoff-Pulvers 
im Anlieferungszustand kleiner sind als nach dem Auf- 
schaumen. Bauelement, insbesondere Werkstiick oder 
Halbzeug, zum An- oder Einbau in eine Kfz-Karosserie mit 
einem abgeschlossenen Hohlraum, in den thermisch auf- 
schaumbares Kohlenstoff-Pulver lagesicher eingebracht 
ist, wobei zum Aufquellen des Kohlenstoff-Pulvers zur Bil- 
dung von Kohlenstoff-Schaum ein Beheizen des Kohlen- 
■ stoff-Pulvers gemeinsam mit dem Bauelement erfolgt. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ful- 
ler! von Hohlraumen in Werkslucken oder Halbzeugen so- 
wie ein Bauelement, insbesondere Werkstiick oder Halb- 
zeug, zum An- oder Einbau in ein Kraftfahrzeug. 

Zu Zwecken der Schalldammung und/oder Verbesserung 
der Stabilitat von Kfz-Blechstrukturen, die als Hohlprofile 
ausgefuhrt sind, ist es bekannt, derartige Hohlraume mit 
Schaumstoff-Korpern auszufullen. 

Aus der DE-OS 38 26 012 ist ein Verfahren zum Fullen 
von Hohlkorpern bekannt, wobei in den Hohlraum des 
Hohlkorpers ein aus einem offenzelligen Schaumstoffbeste- 
hender Korper eingefuhrt wird, der vollstandig mit einer 
gasundurchlassigen Haut iiberzogen ist. Diese Haut besitzt 
wenigstens eine Offnung, an die beim Einfuhren des 
Schaumstoffkorpers ein Vakuum zur Komprimierung des 
Schaumstoff-Korpers angelegt wird. Nach dem Einfuhren in 
den Hohlraum laBt man den kontrahierten Schaumstoff- 
Korper durch Beseitigung des Vakuums expandieren, so daB 
er dann den Hohlraum ausfullt. 

Aus der DE 40 28 895 CI ist ein wei teres Verfahren zum 
Fullen von Hohlraumen bekannt, bei dern ein gegeniiber 
dem Querschnitt des zu fiillenden Hohlraums ein UbcrmaB 
aufweisendcr Schaumstoffkorper aus elastischem und kom- 
primierbarem KunststofTschaum mechanisch durch eine auf 
UntermaB bemessene Umhullung aus Kunststoflf kompri- 
miert und im komprimierten Zustand in den Karosseriehohl- 
raum eingefuhrt wird. Dort wird der komprimierte Schaum- 
stoffkorper in seiner spateren Lage innerhalb des zu fiillen- 
den Hohlraums vorlaufig mechanisch gesichert. 

Der den Schaumstoffkorper umhiillende KunststofT ist 
nur bis zu einer bestimmten Grenztemperalur bestandig, so 
daB durch Aufheizen des Karosseriehohlraums zusammen 
mit dem Schaumstoff-Korpcr bis wenigstens an den 
Schmelzpunkt der Umhullung ein Aufheben der Kompres- 
sion des Schaumstoff-Korpers erfolgt, so daB sich der 
Schaumstoffkorper innenseitig unter Vorspannung an den 
Karosseriehohlraum anlegt. 

Aus der DE 42 27 393 Al ist ein Trager mit einem auBe- 
ren metallenen Hohlkorper und einem Leichtstoffkern be- 
kannt, wobei der Kem eine elektrisch leitende Schicht tragi 
und unterhalb dieser Schicht einen Mantel mit durch War- 
mezufuhr aufschaumbarem Material aufweist und fur den 
Schaumvorgang eine ohnehin erforderliche Warmezufuhr 
ausgenutzt wird, die bei spiels weise zum VerschweiBen der 
Teile eines mehrteiligen Hohlkorpers und/oder fur eine 
Tauchlackierung in heiBem Lack erfolgt. 

Aus der DE 40 38 979 Al ist ein Doppelrohr mit einem 
starren AuBenrohr bekannt, dessen Innenrohr einen in situ 
plastisch verfonnten, radial aufgeweiteten Rohrkorper bil- 
det, der einen um das Innenrohr angeordneten Isolations- 
mantel verdichtend gcgen die Innenmantelflache des Au- 
Benrohres preBt. 

Bekannt sind auch als MetalVKunststoff-Verbund ausge- 
bildete Sandwich-Halbzeuge, bei denen ebene oder auch ge- 
formte Bleche auf Abstand zueinander gehalten und der 
Zwischenraum mit KunststofTschaum ausgefiillt ist. Nach- 
teilig an solchen Verbund-Konstruktionen ist, daB der 
KunststofTschaum gewisse Probleme beim Recycling der 
Karosseric bzw. der Halbzeuge nach der Erschopfung der 
Produktlebensdauer bereitet. Eine stoffliche Trennung in 
Metal 1 und Kunststoff ist praktisch ebensowenig moglich 
wie eine gemeinsame Altstoff-Verwertung. 

Es ist ferner bekannt, KohlenstofT-Schaum - ftir sich oder 
eingebracht in Hohlraume - aus einem Kunststoffschaum 
durch Carbonisierung zu erzeugen. Diese Herstellungsart 
geschaumter Hohlraume ist jedoch sehf aufwendig. AuBer- 



dem ist diese Art von KohlenstofT-Schaum nur bei hohen 
Carbonisierungs-Temperaturen und nicht an lackierten Ge- 
genstanden durchfuhrbar, Dariiber hinaus sind diese Koh- 
lenstoffschaume nicht duktil. 

5 Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zum Fullen von Hohlraumen in Wcrk- 
stiicken oder Halbzeugen dahingehend zu verbessern, daB 
die Hohlraume auf einfachere Art und Weise ausschaumbar 
sind. Des weiteren liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 

10 grunde, ein Bauelement, insbesondere Werkstiick oder 
Halbzeug, zum An- oder Einbau in ein Kraftfahrzeug bereit- 
zustellen, dessen Hohlraume auf einfachere Art und Weise 
ausschaumbar sind. 
Zur Lbsung dieser Aufgabe wird zum einen ein Verfahren 

15 mit den Merkmalen des Anspruches 1 vorgeschlagen. Durch 
das erfindungsgcmaBe lagesichere Einbringen von Kohlcn- 
stoff-Pulver ist die zum Aufschaumen von Kohlstoff- 
Schaum notwendige Fixierung des Pulvers in dem Hohl- 
raum gewahrleistet, so daB ein Schaumvorgang ohne zusatz- 

20 liche Form ermoglicht und das gezielte Ausschaumen von 
Hohlraumen gestattet wird. 

In Ausgestallung der Erfindung dient der auszuschau- 
mende Hohlraum selbst als Form fur den KohlenstofT- 
Schaum, was insbesondere bei doppclwandigen Werkstuk- 

25 ken, wie Rohren und Profilcn, also bei Hohlraumen mit aus- 
reichend kleinem Querschnitt, geeignet ist. 

In anderer Ausgestaltung der Erfindung wird das Kohlen- 
stoff-Pulver zum lagesicheren Einbringen in den Hohlraum 
in verschlossenen Aluminium-Folienbeuteln hermetisch 

M) eingeschlossen angeordnet, und der derart befullte Beutel 
wird an geeigneter S telle lagesicher in dem auszufullenden 
Hohlraum angeordnet. Vorleilhafterweise handelt es sich bei 
dem Folienbeutel um einen gefalteten Beutel, der durch die 
Faltung in der Lage ist, beim Aufschaumen des Kohlenstoff- 

35 Pulvers mit diesem sich zu cntfaltcn und auszudehnen, so 
daB eine Anpassung des Fullmaterials an die auszuschau- 
mende Kontur ermoglicht wird. Eine Verwendung von 
Kunststoffbeuteln, wie sie aus dem Stand der Technik be- 
kannt ist, ist in der Verbindung mit Kohlenstoff-Pulver nicht 

40 geeignet, da aufgrund der hohen Schaumtemperaturen von 
ca. 130°C der KunststofT fruhzeitig schmeizen wiirde und 
somit die Lagesicherung des Kohlenstoff-Pulvers nicht ge- 
wahrleistet ware. 
In weiterer Ausgestaltung der Erfindung erfolgt das Be- 

45 heizen durch einen zur weiteren Bearbeitung des Werk- 
stucks oder Halbzeugs notwendigen Arbeitsvorgang. Durch 
diese erfindungsgemaBe MaBnahme wird die ohnehin fur ei- 
nen nachfolgenden Erhitzungsvorgang aufzuwendende 
Energie auch fur den Aufschaumvorgang genutzt. Dies er- 

50 weist sich insbesondere in der Ausgestaltung nach Anspruch 
5 als vorteilhaft, wonach zum Fiillen von Karosseriehohl- 
raumen das Kohlenstoff-Pulver bcrcits in der Rohbau phase 
der Karosseric in die Hohlraume eingebracht wird, mit der 
Karosserie eine Tauchlackierung durchlauft. und das Auf- 

55 schaumen gemeinsam mit dem Einbrennen des Tauchlacks 
erfolgt. 

In anderer Ausgestaltung der Erfindung erfolgt das Behei- 
zen durch die Inbetriebnahme der bestimmungsgemaBen 
Verwendung des Werkstucks. Auch hier wird ein ohnehin 

60 erfolgendes Aufheizen des den zu fiillenden Hohlraum um- 
fassenden Werkstucks zum Auslosen des Aufschaumvor- 
gangs genutzt, wobei es sich hicrbei um die ordnungsge- 
maBe Inbetriebnahme des Werkstucks handelt. Dieses Vor- 
gehen erweist sich bei Werkstiicken, die beim bestimmungs- 

65 gemaBen Betrieb regelmaBig stark aufgeheizl werden, als 
besonders vorteilhaft, wie beispiels weise bei der Ausgestal- 
tung des erfindungsgemaBen Verfahrens nach Anspruch 7, 
bei dem zum Fullen von Doppelwandungshohlraumen eines 
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doppelwandigen Auspuffrphres das Kohlenstoff-Pulver vor 
der Endmontage in die zu fiillenden Doppelwandungshohl- 
raume eingebracht wird und das Aufschaumen beim ersten 
Erreichen der Betriebstemperalur des AuspufFrohres erfolgt. 

Zur weiteren Losung der der Erflndung zugrundeliegen- 
den Aufgabe wird erflndungsgemaB ein Bauclcment mit den 
Merkmalen des Anspruches 8 vorgeschlagen. Das erfin- 
dungsgemaBe Bauelement, bei dem es sich insbesondere um 
ein Werkstuck oder Halbzeug handelt, ist zum An- oder Ein- 
bau in ein Kraftfahrzeug vorgesehen und verfiigt iiber min- 
destens einen abgeschlossenen Hohlraum, in welchen ther- 
misch aufschaumbares Kohlenstoff-Pulver lagesicher einge- 
bracht ist, wobei zum Aufquellen des Kohlenstoff-Pulvers 
zur Bildung von den Hohlraum ausfullendem Kohlensloff- 
Schaum ein Beheizen des Kohlenstoff-Pulvers gemeinsam 
mit dem Werkstuck erfolgt und wobei die Partikcl des Koh- 
lenstoff-Pulvers im Anlieferungszustand kleiner sind als 
nach dem Aufschaumen. 

In Ausgestaltung der Erflndung erfolgt das Beheizen zum 
Aufschaumen des Kohlenstoff-Pulvers durch die Inbetrieb- 
nahme der bestimmungsgemaBen Verwendung des Bauele- 
mentes. 

In weiterer Ausgestaltung der Erlindung ist das Bauele- 
ment ein doppelwandiges, insbesondere abgasfuhrendes 
Rohr.mit direkt in den Doppelwandungshohlraum eingefull- 
tem Kohlenstoff-Pulver, und das Aufschaumen erfolgt beim 
ersten Erreichen der Betriebstemperatur des Rohres. 

In anderer Ausgestaltung der Erflndung ist das Bauele- 
ment ein Profiltrager (beispielsweise ein Langstrager oder 
eine A-, Boder C-Saule fur eine Kfz-Karosserie) mit lagesi- 
cher in dem mindestens einen Hohlraum angeordneten, her- 
metisch eingeschlossenes Kohlenstoff-Pulver beinhallenden 
Aluminium-Folienbeuteln. 

In weiterer Ausgestaltung der Erflndung sind die Kohlen- 
stoff-Pulver beinhaltenden Aluminium-Folienbeutel bereits 
vor oder in der Rohbauphase der Karosserie in den minde- 
stens einen Hohlraum eingebracht, um mit der Karosserie 
eine Tauchlackierung zu durchlaufen, so daB das Aufschau- 
men gemeinsam mit dem Einbrennen des Tauchlacks er- 
folgt. 

Die Erflndung ist anhand von Ausfuhrungsbeispielen in 
der Zeichnung schematisch dargestellt und wird im folgen- 
den unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert. 

Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch ein doppelwandiges 
Rohr, dessen Hohlraume erflndungsgemaB mit Kohlenstoff- 
Pulver enthaltenden Beuteln versehen sind. 

Fig. 2 zeigt ein Detail aus einem zwischen zwei Blechen 
befindlichen Hohlraum, der nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren auf Distanz ausgeschaumt wird. 

Fig. 3a und 3b zeigen Querschnitte erflndungsgemaB aus- 
geschaumter Werkstucke. 

Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch ein doppelwandiges 
Rohr 16, das aus einem Innenrohr 17 und einem konzen- 
trisch zu dem Innenrohr 17 angeordneten AuBenrohr 18 be- 
steht, wobei zwischen Innenrohr 17 und AuBenrohr 18 ein 
vorteilhafterweise abgeschlossener Hohlraum 30 liegt. 

Der Doppelwandungshohlraum 30 des doppelwandigen 
Rohres 16 soil erflndungsgemaB mit Kohlenstoff-Schaum- 
stoff ausgefullt werden. Zur Veranschaulichung der Funkti- 
onsweise des erfindungsgemaBen Verfahrens ist der in der 
Darstellung der Fig. 1 oben liegende Doppelwandungshohl- 
raum 30 vor dem Ausschaumen und der in der Darstellung 
unten liegende Doppelwandungshohlraum 30 nach dem 
Ausschaumen dargestellt. 

Zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
werden in den auszufullenden Doppelwandungshohlraum 
30 Aluminium-Folienbeutel 10, 11 eingebracht, die mit 
Kohlenstoff-Pulver 20 befullt und hermetisch verschlossen 



sind. Dabei kann es sich, wie im Beispiel des dargestellten 
Aluminium-Folienbeutels 10, um einen aus zwei Lagen 
gleichen Zuschnitts zusammengeschweiBten Beutel han- 
deln. Andererseits sind auch Beutelformen moglich, die sich 

5 bei einer Expansion (Aufschaumen) des in dem Beutel be- 
findlichen Kohlenstoff-Pulvers 20 gerichtct ausdehnen, wie 
dies durch das Beispiel des Aluminium-Folienbeutels 11 
dargestellt ist, der aus einer ersten, innenrohrseitig ange- 
brachten Lage 11" und aus einer zweiten Lage 11' besteht, 

to wobei die zweite Lage 11' mit der ersten Lage 11" ver- 
schweiBt ist, jedoch eine groBere Flache aufweist, so daB bei 
einer Expansion des Inhalts des Folienbeutels 11 die erste 
Lage 11" plan an der AuBenflache des Innenrohrs 17 anlie- 
gend verbleibt, wahrend sich die zweite Lage IT an die In- 

15 nen flache des AuBenrohrs 18 anlegt (vgl. unteren Abschnilt 
des Rohres 16), 

In dem in der Darstellung der Fig. 1 unteren Abschnitt des 
Rohres 16 ist der Doppelwandungshohlraum 30 nach erfolg- 
tem Aufschaumen des Kohlenstoff-Pulvers 20 zu Kohlen- 

20 stoff-Schaum 22 dargestellt. Zum Aufschaumen wird das 
Werkstuck, im vorliegenden Falle das doppelwandige Rohr 
16, gemeinsam mit den darin angeordneten, das Kohlen- 
stoff-Pulver 20 enthaltenden Beuteln 10, 11 bis auf eine 
Temperatur erhitzt, bei welcher das Kohlenstoff-Pulver 20 

25 zu Kohlenstoff-Schaum 22 aufschaumt. Das Aufschaumen 
erfolgt unter Ausdehnung der Folienwandung. Die Folien- 
beutel 10, 11 werden durch das Aufschaumen des Kohlen- 
stoff-Pulvers 20 praktisch prall aufgepumpt und legen sich 
derart an die Innenwandungen des auszufullenden Hohl- 

30 raums 30 an. 

Fig, 2 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens mit zwei parallel angeordneten 
Blechen 28, die zwischen sich einen Hohlraum 30 begren- 
zen, der mit Kohlenstoff-Schaum ausgeschaumt werden 

35 soli. Aus Griinden der Ubcrsichtlichkcit sind die beiden Stir- 
nenden des Hohlraums 30 nicht eingezeichnet, 

Zur besseren Verdeutlichung der Funktionsweise des er- 
findungsgemaBen Verfahrens ist der in Fig. 2 dargestellte 
Hohlraum 30 mittels einer Trennlinie T in einen linksseiti- 

40 gen und einen rechtsseitigen Bereich aufgeteilt, wobei der 
linksseitige Bereich den Zustand vor dem Ausschaumen, 
der rechtsseitige Bereich den Zustand nach dem Ausschau- 
men darstellt. 

In dem zwischen den beiden Blechen 28 licgenden Hohl- 

45 raum 30 ist ein Aluminium-Folienbeutel 12 angeordnct, der 
aus zwei im wesentlichen parallel zueinander liegenden Fo- 
lienlagen 12* und einer die beiden Folienlagen 12' entlang 
ihres auBeren Randes in Art eines Faltenbalges miteinander 
verbindenden gefalteten Lage 12" besteht. Im Innern des Fo- 

50 lienbeutels 12 ist, wie schon vorstehend beschrieben, Koh- 
lenstoff-Pulver eingebracht. Beim Erhitzen des Folienbeu- 
tels 12 gemeinsam mit den Blechen 28 wird ein Aufschau- 
men des Kohlenstoff-Pulvers 20 zu Kohlenstoffschaum 22 
erreicht, wodurch die beiden im wesentlichen parallel zuein- 

55 anderliegenden Lagen 12' des Folienbeutels 12 unter Aus- 
dehnung der gefalteten Lage 12' auseinandergedriickt wer- 
den, wodurch sie die beiden Bleche 28 beaufschlagen, so 
daB der Hohlraum 30 ausgefullt ist. Soli eine vollstandige 
Befullung des Hohlraums 30 stattfinden, so wird zweckma- 

60 Bigerweise eine groBere Anzahl von beschriebenen Alumi- 
nium-Folienbeuteln 12 eingebracht. 

Fig. 3a zeigt in perspektivischer Darstellung einen Qucr- 
schnitt durch ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 
befiilltes doppelwandiges Rohr 16', das aus einem Innenrohr 

65 17' und einem im wesentlichen konzentrisch dazu angeord- 
neten AuBenrohr 18' besteht. Der zwischen Innenrohr 17' 
und AuBenrohr 18* befindliche abgeschlossene Doppelwan- 
dungshohlraum ist mit Kohlenstoff-Schaum 22 ausgefullt, 
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wobei aufgrund des geringen Querschnitts des Doppelwan- 
dungshohlraums das Kohlenstoff-Pulver direkt in den Hohl- 
raum eingebracht war, ohne Verwendung eines Folienbeu- 
tels. 

Fig, 3b zeigt in perspektivischer Darstellung einen Quer- 5 
schnitt durch einen Profiltrager 24, dessen durch ein Innen- 
profil 25 und ein AuBenprofil 26 gcbildeter abgeschlossener 
Hohlraum nach dem erfindungsgemaBen Verfahren mit 
Kohlenstoff-Schaum 22 ausgefiillt ist, wobei auch hier auf- 
grund des geringen Querschnitts das Kohlenstoff-Pulver di- 10 
rekt in den Profilhohlraum eingebracht war. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fullen von Hohlraumen (30) in 15 
Wcrkstiickcn oder Halbzeugen mit den folgcnden 
Schritten: 

- lagesicheres Einbringen von thermisch auf- 
schaumbarem Kohlenstoff-Pulver (20) in dem zu 
fullenden Hohlraum (30) des Werkstucks oder 20 
Halbzeugs und 

- Beheizen des Kohlenstoff-Pulvers (20) gemein- 
sam mit dem Werkstiick oder Halbzeug derart, 
daB das Kohlenstoff-Pulver (20) aufquillt und als 
Kohlenstoff-Schaum (22) den Hohlraum (30) aus- 25 
fiillL, wobei die Partikel des Kohlenstoff-Pulvers 
im Anlieferungszustahd kleiner sind als nach dem 
Aufschaumen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , bei dem das lagesichere 
Einbringen des Kohlenstoff-Pulvers bei doppelwandi- 30 
gen Werkstiicken, insbesondere Rohren (16') und Profi- 
len (24), durch direktes Einfullen des Kohlenstoff-Pul- 
vers (20) in den Doppelwandungshohlraum erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Kohlen- 
stoff-Pulver (20) zum lagesichcren Einbringen in den 35 
Hohlraum (30) in verschlossenen Aluminium-Folien- 
beuteln (10, 11, 12) hermetisch eingeschlossen ange- 
ordnet ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, bei 
dem das Beheizen durch einen zur weiteren Bearbei- 40 
tung des Werkstucks oder Halbzeugs notwendigen Ar- 
beitsvorgang erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem zum Fullen 
von Karosseriehohlraumen das Kohlenstoff-Pulver 
(20) bereits in der Rohbau phase der Karosserie in die 45 
Hohlraume (30) eingebracht. wird, mit. der Karosserie 
eine Tauchlackierung durchlauft und das Aufschaumen 
gemeinsam mit dem Einbrennen des Tauchlacks er- 
folgt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, bei 50 
dem das Beheizen durch die Inbetriebnahme der be- 
stimmungsgemaBen Verwendung des Werkstucks er- 
folgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, bei dem zum Fullen 
von Doppelwandungshohlraumen eines doppelwandi- 55 
gen Auspuffrohres (16') das Kohlenstoff-Pulver (20) 
vor der Endmontage in die zu fullenden Doppelwan- 
dungshohlraume eingebracht wird und das Aufschau- 
men beim ersten Erreichen der Betriebstemperatur des 
Auspuffrohres (16') erfolgt. 60 

8. Bauelemcnt, insbesondere Werkstiick oder Halb- 
zeug, zum An- oder Einbau in ein Kraftfahrzeug, mit 
mindestens einem Hohlraum (30), in den thermisch 
aufschaumbares Kohlenstoff-Pulver (20) lagesicher 
eingebracht ist, wobei zum Aufquellen des Kohlen- 65 
stoff-Pulvers (20) zur Bildung von den Hohlraum (30) 
ausfullendem Kohlenstoff-Schaum (22) ein Beheizen 
des Kohlenstoff-Pulvers (20) gemeinsam mit dem Bau- 



element erfolgt und wobei die Partikel des Kohlen- 
stoff-Pulvers im Anlieferungszustand kleiner sind als 
nach dem Aufschaumen. 

9. Bauelement nach Anspruch 8, bei dem das Behei- 
zen durch die Inbetriebnahme der bestimmungsgema- 
Ben Verwendung des Bauelements erfolgt. 

10. Bauelement nach Anspruch 9, bei dem das Bauele- 
ment ein doppelwandiges, insbesondere abgasfuhren- 
des Rohr (16') mit direkt in den Doppelwandungshohl- 
raum eingefulltem Kohlenstoff-Pulver (20) ist, und bei 
dem das Aufschaumen beim ersten Erreichen der Be- 
triebstemperatur des Rohres (16') erfolgt. 

1 1 . Bauelement nach Anspruch 8, bei dem das Bauele- 
ment ein Profiltrager (24) mit lagesicher in den minde- 
stens einen Hohlraum (30) angeordneten, hermetisch 
cingeschlossenes Kohlenstoff-Pulver (20) beinhalten- 
den Aluminium-Folienbeutein (10, 11, 12) ist. 

12. Bauelement nach Anspruch 11, bei dem die Koh- 
lenstoff-Pulver (20) beinhaltenden Aluminium-Folien- 
beutel (10, 11, 12) bereits vor oder in der Rohbauphase 
der Karosserie in den mindestens einen Hohlraum (30) 
eingebracht sind, um mil der Karosserie eine Tauchlak- 
kierung zu durchlaufen, so daB das Aufschaumen ge- 
meinsam mit dem Einbrennen des Tauchlacks erfolgt. 
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